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Publication Title: 

Method and apparatus for pushing glass objects from one transporter to another 



The invention relates to a method and apparatus for simultaneously pushing a 
number of glass objects supplied on a first transport belt at a speed v1 on to a 
second transport belt which runs transversely to the first transport belt and runs 
at a lower speed v2 than the first transport belt, with the aid of a pushing beam 
which carries out a movement which consists of superposed movement 
components in the X and Y direction, the X direction running in the transport 
direction of the first transport belt and the Y direction in the transport direction of 
the second transport belt. To reduce the movement space, the pushing beam 
performs its movement exclusively in the XA" plane. 
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® Verffahren und Vorrichtung zum Schleben von Glasgegenst&nden bel Forderband-ObergSngen. 



@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum gleichzeitigen Schieben mehrerer, 
auf einem ersten Transportband mit der Geschwin- 
diglceit vi angelieferter GlasgegenstSnde auf ein 
quer zu dem ersten Transportband laufendes zwei- 
tes Transportband, das nr^it geringerer Geschwindig- 
kelt V2 als das erste Transportband lauft, m'rt Hilfe 
eines Schiebeballtens, der sine sich aus Qberlagern- 



den Bowegungskomponenten in X- und Y-Richtung 
bestehende Bewegung voltzieht. wobei die X-Rich- 
tung in der Transportrichtung des ersten Transport- 
bandes und die Y-Rtchtung in der Transportrichtung 
des zweiten Transportbandes verlSuft. Zur Vermln- 
derung des Bewegungsraumes fUrt der Schiebebal- 
ken ausschlieSlich seine Bewegung in der X-Y-Ebe- 
ne aus. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich- 
zeitigen und abstandswahrenden schieben mehre- 
rer. auf einem ersten Transportband mit der Ge- 
schwindigkeit vi angelieferter QlasgegenstSnde auf 
ein quer zu dem ersten Transportband laufendes 
zweites Transportband. das mit geringerer Qe- 
schwindigkeit V2 aJs das erste Transportband Iduft. 
mit Hilfe eines Schtebebalkens. der mit Mulden fOr 
die Glasgegenstande versehen ist und eine sich 
aus Ul>erlagemden Bewegungskomponenten in X- 
und Y-Riclitung bestehende Bewegung vollzieht» 
vfobei die X-Richtung in der Transportrichtung des 
ersten Transportbandes und die Y-Richtung in der 
Transportriclitung des zweiten Transportbandes 
veriSuH. Die Erfindung bezieht sich femer auf eine 
Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens. 

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrich- 
tung sind aus der EP 0 499 733 Al bekannt. Das 
bekannte Verfahren und die entsprechende Vor- 
richtung bedienen sich eines Schiebebaikens, der 
heb- und senkbar an einem Hubteil einer Tragvor- 
richtung befestigt ist. Demnach wird scwohl eine 
Bewegung in der X-Y-Et>ene vollzogen als auch 
eine Hubbewegung. Die zusatzliche Hubbewegung 
ist erforderlich, um bei der relativ schnellen Anlrefe- 
rung der GlasgegenstSnde auf dem ersten Trans- 
portband diesen auszuweichen und den Schiebe- 
balken wiederum hinter die ankommende Front der 
GlasgegenstSnde zu verstellen. 

Nachteilig bei der bekanmen Vorrichtung ist, 
da6 der Schiebebalken ein relativ groBes Bewe- 
gungsvoiumen t>en5tigt. so da0 auch der Zugang 
zu der Ofenfiffnung. in die der Schiebebaiken hin- 
einragt. relativ gro6 gestaltet werden muB. Dies l9Bt 
groBe WSrmeverluste entstehen. die zu ungleich- 
mSSigen AbkOhlungsprozessen der GlasgegenstSn- 
de sowie erheblichen Energieverlusten fUhren. 

Es stellt sich demnach die Aufgabe, das ein- 
gangs genannte Verfahren und die nach dem Ver- 
fahren arbeitende Vorrichtung so auszubilden. daB 
ein moglichst geringes Bewegungsvolumen des 
Schiebebaikens erreicht wird, so daB es ermdgticht 
1st. eine Isolierung um den Ubergangsbereich vom 
ersten auf das zweite Transportband grundsatzllch 
einbaubar zu machen, so dafi die V^rmeveriuste 
und die damit verbundenen AbkUhlungsvorgSnge 
der GlasgegenstSnde besser beherrschbar sind. 

Diese Aufgabe wird gelost iDei einem Verfahren 
der eingangs genannten Art. das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daS der Schiet^ebalken ausschlieBlich 
seine Bewegungen In der X-Y-Ebene ausfuhrl, und 
zwar in der in Anspruch 1 angegebenen Taktfolge. 

Bei den Gegenstanden handelt es sich in er- 
ster Lrnle um noch heiBe, frisch hergestellt Fla- 
schen, die sehr berUhrungsempfindlich sind und 
sich daher nicht gegenseitig kontaktieren dUrfen. 
Es kann daher nicht auf einen Stand der Technik 
zurUckgegriffen werden, wie er aus der Konserven- 



oder Packmittelindustrie bekannt ist (vgl. US-A 2 
217 982). bei dem ein Schiebebalken die Gegen- 
stande unter gegenseitigem Kbntakt zusammen- 
und weiterschiebt. 

5 Techisch moglich kdnnen die Bewegungen 

des schiebebaikens zwar grundsStzlich auch durch 
einen Kurbeltrieb erfolgen; vorteilhafterweise wird 
jedoch die Vorrichtung zur DurchfUhrung des Ver- 
fahrens so konstruiert, dafi der Schiebebalken mit 

70 einem im Bereich des Oberganges zwischen den 
F5rderbSndem angeordneten sowohl in X- als auch 
in Y-Richtung verfahrbaren Schlitten Uber einen 
Tragbalken verbunden ist. Es hat sich herausge- 
stellt. daS bei Verwendung eines Schlittens, der 

15 sehr leicht und beweglich konstruiert werden kann, 
auf eine Bewegung In die dritte Dimension verzich- 
tet werden kann. Auch bei sehr schneller Anliefe- 
ojng der Glasgegenstande auf dem ersten Traris- 
portband laBt sich durch entsprechende Bewegung 

20 des Schiebet>alkens dieser um die ankommende 
Reihe von GlasgegenstSnden herum ausweichend 
bewegen und in die entsprechende, erneute Posi- 
tion einfahren. 

Ein besonderer Vorteii ist bei der Anwendung 

25 des vorgenannten Verfahrens, daB das Abstellen 
der Glasgegenstande auf dem zweiten Transport- 
band durch unterschiedliche Versteilung des Schie- 
bebaikens in X-Richtung in versetzten Reihen erfol- 
gen kann. so daB eine Verdichtung der Positionen 

30 der GlasgegenstSnde auf dem F5rderband erfolgt 
Der verstellbare Schlitten selbst solite mdg- 
iichst leicht und beweglich ausgefOhrt sein. d.h. 
nicht mit Antriebsvorrichtungen versehen sein. die 
seine Masse erhShen. Es wird deshalb vorgeschla- 

35 gen, daB der Schlitten durch stationSre Antriebsvor- 
richtungen, insbesondere Drehspindel- oder Ketten- 
Antriebe verstellt)ar ist. Mit besonderem Vorteii ist 
es moglich, den Ut)ergang zwischen den t)eiden 
Transportbandem mit einer Korridor-Ummantelung 

40 zu umgeben, die ledigllch einen Bewegungsschlitz 
aufweist, der vom Tragbalken, und einer Einfahroff- 
nung. die vom ersten Transportband durchsetzt ist. 
aufweist, wobei der Schlitten auBerhalb der Korri- 
dor-Ummantelung angeordnet ist. Ein Ausfuhrungs- 

45 beispiel der Erfindung wird anhand der Zeichnung 
beschrieben. Die Figuren der Zeichnung zeigen: 
Rgur 1 eine Vorrichtung in Draufsicht; 
Rgur 2 eine Vorrichtung in Seitenansicht. 
In Figur 1 ist die Qbergabestation 3 von einem 

so ersten Transportband 2 auf ein zweites Transport- 
band 4 dargestellt. Das zweite Transportband 4 
befindet sich innerhalb eines Ofens 12. der bei- 
spielsweise ein sogenannter AbkQhIungsofen sein 
kann. Auf dem ersten Transportband 2 werden mit 

55 relativ hoher Geschwindigkeit Vi, z. B. 50 - 70 
cm/s, GlasgegenstSnde 1. 1*. beispielsweise Fla- 
schen, angeliefert. Mehrere der angelieferten Glas- 
gegenstSnde <im AusfUhrungsbeisplel 24). die sich 
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bei der angelieferten Reihe an deren Spltze befin- 
den. werden durch eine VorricWung 3 gleichzeltig 
von dem ersten Transportband 2 Ober stalionare 
Zwischenplatten 6 auf das in den Ofen 12 hinein- 
laufende zweite Transportband 4 aufgeschoben. 

Das Transportband 2 l^uft mit einer Geschwin- 
digkeit vt . wahrend das Transportband 4 mit einer 
Geschwindigkeit va verlauft. Dabei ist vt > V2. Als 
beispielhafte Werte seien genannt: 
vi = 65cm/s; 
V2 = 1 ,5 cm/s. 

Die vorgenannien Werte stellen nur Beispielswerte 
dar. Sie sollen jedoch verdeutiichen, daB ertiebliche 
Geschwindrgkeitsunterschiede bestehen. 

Bei den Glasgegenstanden 1. 1\ 1" handettes 
sich Ubiicherweise um frisch geformte Glasfla- 
schen. die noch eine Temperatur im Bereiche von 
etwa 500* C haben. Die Glasgegenstande mDssen 
daher auBerst vorsichtig behandelt werden. Sie 
sind anfallig gegen Bruch und Verformung. Sie 
mOssen daher auch gegeneinander Abstand wah- 
ren und dOrfen sich weder beim Transport noch auf 
den FSrderbandern berUhren. 

Zum Verschieben der Glasgegenstande 1, 1* 
werden diese von einem mit Mulden versehenen 
Verschiebebalken 5 geschoben. Der Schiebebalken 
ist mit einem Tragbalken 20 verbunden. Die beiden 
Starr verbundenen Teile 5 und 20 kdnnen eine sich 
aus Oberlagemden Bewegungskomponenten in X- 
und Y-Richtung bestehende Bewegung vollzlehen, 
wobei die X-Richtung in der Transportrichtung des 
ersten Transportbandes 2 und die Y-Richtung in 
der Transportrichtung des zweiten Transportbandes 
4 verlSuft. wie dies auch aus der Zelchnung zu 
ersehen ist. In einer (nicht dargestellten) Ausgangs- 
position. d. h. X = 0. liegt der Tragbaiken 20 
genau in der Achse A des zweiten Forderbandes. 

Der Tragbalken 20 Ist mit einem Schlitten 14 
verbunden. der auf einem Schlittengestell 15 an 
entsprechenden Traversen in X-Rlchtung verfahrbar 
ist. Der Schlitten ist mit einer moglichst geringen 
Masse ausgestattet, um seine Bewegungen unter 
geringen mechanischem Aufwand steuern zu kon- 
nen. Die Bewegung in X-Richtung erfolgt Ober ei- 
nen Antriebsmotor 16 und Zahnriemen 18. Die Be- 
wegung in Y-Richtung wird vom Antriebsmotor 17 
ermSglicht, der einen Zahnriemen 19 antreibt. Die 
Antriebsorgane sind ahnlich gestaltet. wie dies l^ei 
sogenannten Plottern bekannt ist. Die Steuemng 
der Motore, ihre Antriebsrichtung und Geschwindig- 
keit wird Uber eine nicht dargestellte numerische 
Steuerung durchgefuhrt. 

Dabei erfolgt die Bewegung des Systems Trag- 
balken + Schiebebalken 20; 5 im wesentlichen in 
drei Takten: 

Im 1. Takt fahrt der Schiebebalken von einer in der 
Figur 1 ganz linken Position (XmaO den auf dem 
ersten Transportband ankommenden Glasgegen- 



standen entgegen, und zwar so welt. daB wenig- 
stens eine Strecke Ii eingehalten wird. die dem 
Produkt aus Geschwindigkeit des ersten Transport- 
tiandes vi muttipliziert mit der Zeitdauer. die der 
5 Schiet>ebalken 5 von der Ausgangsposition bis zur 
Obergabeposition braucht Der erste Glasgegen- 
stand V. der nicht vom Schiebebalken 5 erfaBt 
wird, wandert wahrend der Bewegung des Schie- 
bebatkens weiter und soil schlieBlich die Position 
10 1" erroichen. wenn der Schiebebalken seine Bewe- 
gung vollendet hat. 

Nach Kontaktieren der Glasgegenstande mit 
dem Schiebebalken Shrt cfieser im 2. Takt mit den 
GlasgegenstSnden In X-RicMung mit der Ge- 
ts schwindigkeit vi die Strecke li und Y-Richtung die 
Strecke b, die der Entfemung vom Aufnahmeort 
des Glasgegenstandes bis zum Abstellplatz auf 
dem zweiten Transportband 4 entspricht. ab. Die 
beiden Bewegungen Uberlagern sich und ergeben 
20 eine Bewegungskurve, wie sie strichpunkliert 
exemplarisch an dem Glasgegenstand rechts au- 
Ben dargestellt ist. Nach dem Abstellen bewegt 
sich der Schiebebalken mit erhohter Geschwindig- 
keit weiter, so dafl seine rechte Kante dem mittler- 
25 weile weitergewanderten Glasgegenstand 1' aus- 
weichen kann. Der Schiebebalken vollzleht dabei 
die Bewegung, die auf der linken Seite der Zeich- 
nung mit einem Pfeil auf einer strichpunktierten 
Linie dargestellt Ist. SchlieBlich gelangt der Schie- 
30 bebalken in die links auBen llegende Position X^ax. 
aus der er mit erhShter Geschwindigkeit in die 
Aufnahmeposition zurQckfahrt, d. h. den ankom- 
menden GlasgegenstSnden entgegentahrt. 

Die vorgenannte Bewegungsabfolge vollzieht 
35 sich ohne eine Bewegung des Schiebebalkens in 
die dritte Dimension. Es ist daher moglich. die 
Offnung des Ofens 12 mit einer Korridor-Ummante- 
lung 8 zu umbauen. die verhindert, daS Warme- 
strome am Ofenende in praktisch bedeutsamem 
40 MaBe entwetehen. Dies macht eine Steuerung des 
Warmeflusses und der AbkUhlung wesemiich leich- 
ter. Die Korridor-Ummanlelung 8 besteht aus einer 
isolierenden Wand, die wie aus dem Ofenbau be- 
kannt, mit einer isolierenden Masse, beisplelswelse 
45 Steinwolle Oder dergletehen isolierend gefOilt ist. 
Die KonrWor-Ummanlelung weist im vorderen Tell 
einen Schlite 9 auf. Am Schlitten 14 ist darUbertiin- 
aus ein Hitzeschild 11 befesUgt. das den Schlitten 
15 gegen die aus dem Schlltz 9 heraustretende 
50 Strahlungswanne abschirmt und die dffnung des 
Ofens abdichtet. Insgesamt ISBt es damit die Vor- 
richtung 3 zu. daS eine energiegUnstigere und die 
Produktionsablaufe verbessernde Obergabe zwi- 
schen den beiden TransportbSndern 2 und 4 gege- 
55 ben ist. 

Ein weiterer Vorteil ist, daS durch die entspre- 
chende Steuerung der BewegungsablSufe des 
Schiebebalkens 5 alternierend die 24 Glasgegen- 
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stande versetzt zueinander auf dem Transportband 
4 abgestetit warden k6nnen, so da6 sich atne dich- 
tare Positionierung ergibt Bei der hier vorgeschla- 
genen X-Y-Steuarung das Schlittes ist dias ohna 
weiteras mdglich. Htardurch argeban sich arhabli- 5 
Che Erh6hungen das Durchsatzes an Flaschan, die 
durch den Ofen 12 laufan. 

Patentansprllche 

10 

1. Verfahren zum gleichzeitigen und abstands- 
wahrenden Schiebon mehrerer. auf einem er- 
sten Transportband (2) mit der Geschwindig- 
keit vi angelieferter Glasgegenstande 
auf ein quer zu dem ersten Transportband (2) is 
lautendes zweites Transportband (4). das nnit 
geringerer Geschwindigkeit V2 als das erste 
Transportband lauft. mit Hilfe eines Schiebe- 
balkens (5), der mit Mulden fOr die Glasgegen- 
stande versehen ist und eine sich aus uberla- 20 
gemden Bewegungskomponenten in X- und Y- 
Richtung bestehende Bewegung voilzieht. v/c- 
bei die X-Richtung in der Transportrichtung 
des ersten Transportbandes und die Y-Rich- 
tung in der Transportrichtung des zweiten 2S 
Transporttjandes verlSuft. 
dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schiebebalken (5) ausschlieBlich seine Be- 
wegung in der X-Y-Ebene ausfOhrt und zwar 
in folgender Taktfolge (bei X = 0 Itegt der so 
Schiebebalken symmetrisch zur mne des 
zweiten Transportbandes 4): 

1. Takt (Dauer ti) 

Der Schiebebalken (5) fahrt aus seiner §u8er- 
sten Position in X-Richtung in - X-Richtung 35 
("Minus - X-Richtung") den ankommenden 
Glasgegenstanden wenigstens urn den Betrag 
(von X = 0 gesehen) 

I1 = Vi • ti 40 

entgegen und nimmt die GlasgagenstSnde in 
den Muiden auf: 

2. Takt: (Dauer t2) 

der Schiebebalken (5) fahrt mil den Glasge- 45 
genstSnden in X-Richtung mit der Geschwin- 
digkeit vi die Strecke I1 und in Y-Richitung die 
Strecke I2. die der Entfemung vom Aufnahme- 
ort der Glasgegenstande bis zum Abstellplatz 
auf dem zweiten Transportband entspricht; so 

3. Takt: (Dauer U) 

der Schiebebalken (5) fShrt in X-Richtung eine 

Strecke la und bewegt sich bis zum Ende der 

Siufiersten Position X^ax und in • Y-Rtchtung 

die Strecke I2. wok>ei das Ende des Schiebe- ss 

balkens (5) der ankommenden Reihe von Glas- 

gegenst3nden ausweicht 

anschliefiend erneutes AusfUhren des 1. Tak- 



tes usw. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Abstellen der Glasgegen- 
stande auf dem zweiten Transportband durch 
unterschiedliche Verstellung des 
Schiebebalkens(5) in X-Richtung in versetzten 
Reihen ertolgt, so dafi eine Verdichtung der 
Positionen der Glasgegenstande auf dem zwei- 
ten Forderband ertolgt 

3. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und 2, zum gleichzeitigen 
Schieben mehrerer, auf einem ersten Trans- 
portband (2) mit der Geschwindigkeit vi ange- 
lieferter Glasgegenstande auf ein quer zu dem 
ersten Transportl>and laufendes zweites Trans- 
portband (4), das mit geringerer Geschwindig- 
keit V2 als das erste Transportband ISuft, mit 
Hilfe eines Schiebebalkens (5). der eine sich 
aus Oberlagernden Bewegungskomponenten in 
X- und Y-f^chtung bestehenden Bewegung 
voUzieht, wobsi die X-Richtung in der Trans- 
portrichtung des ersten Transportbandes (2) 
und die Y-Richtung in der Transportrichtung 
des zweiten Transportbandes (4) verlSuft, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schiebebalken 
(5) auf der zu den GlasgegenstSnden zeigen- 
den Seite mit Mulden versehen und mit einem 
im Bereich zwischen den ObergSngen der 
F5rdert>Snder (2; 4) angeordneten, sowohl in 
X- als auch in Y-Richtung verfahrbaren Schlit- 
ten (14) Uber einen Tragbalken (20) verbunden 
ist. 

4. Vonrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schlitten (14) durch stationH- 
re Antriebsvorrichtungen, insbesondere Dreh- 
spindel- Oder Riemenantriebe verstellbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 zur DurchfUhrung 
des Vertahrens nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verstellbewegungen des 
zweiten Taktes in X-Richtung jeweils alternie- 
rend um etwa eine halbe Breite der Glasge- 
genstande (1, 1') geSndert ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daS der Ubergang zwischen den 
Transportbandern (2; 4) mil einer Korridor- 
Ummantelung (8) umgeben ist, die einen Be- 
wegungsschlitz (9) aufweist, der vom Tragbal- 
ken (25) und einer Einfahroffnung (10). die 
vom ersten Transportband (2) durchsetzt ist 
aufweist, wobei der Schlitten (14) auBerhalb 
der Korridor-Ummantelung (8) angeordnet ist. 
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